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Abstract (Basic): DE 3822543 A 

In mfg. a filled multi-strand cable, where the filling mass is 
applied before the cable is twisted, the mass is applied to the central 
core (1) and, during the twisting of the-strands (2), surplus mass is 
pressed into the spaces between them. A strip (4) is wound round the 
twisted cable to allow it to be worked cleanly. External strengtheners 
(5) are wound round while they are coated with a fusible adhesive. A 
mantle is finally applied round the finished cable. 

ADVANTAGE - The cable is fully insulated against moisture while the 
filling mass is applied without pressure. 
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Abstract (Equivalent): DE 3822543 C 

Process is for producing a filled cable, the separate elements of 
which are applied on a central core. The filling mass is applied on the 
central element and the cabling of the strands takes place into the 
mass. The superfluous mass is wiped off and, at the same time, pressed 
into the spaces. A tape lapping is carried out on the existing core to 
provide for clean further processing. Traction relieving elements, 
coated with melt adhesive, and a sleeve are applied at the end. 

ADVANTAGE - Sealing material is applied evenly and continuously. 
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J) Verfahren zum Herstellen eines gefullten Kabels 

Bel einem Verfahren zum Herstellen eines gefullten Ka- 
bels, dessen Einzelelemente auf elnen zentralen Kern aufge- 
bracht warden, wobel die Fullmasse vor dem Versellpunkt 
der Adem aufgebracht wird. ist vorgesehen. daB die Full- 
masse auf das Zentralelement (1 ) aufgebracht wird, daB die 
Verseilung der Adam (2) in die Masse hinein erfolgt, daB die 
flberflOssige Masse abgestreift und gleichzeitig in die Zwik- 
kelraume (3) gedrOckt wird und anschlieBend eine BebSnde- 
rung (4) der vorliegenden Seele zur sauberen Weiterverar- 
beitung durchgefuhrt wird. wobei schlieBlich mit Schmelz- 
kleber beschichtete Zugentlastungselemente (5) und dar- 
Qberein Mantel (6) aufgebracht werden (Fig. 3). 
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Twnfcr^h.mo- sigen Verbund nut den Zugentlastungselementen 5 her- 

Beschreibung ^ wiederum ^ einer SchmelzWeberschicht 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen dchrmtdem Mantels ^j^u. 

schnitte ,gegen das Emdnngeu von Langswasser ge- a ^ r ^™ Q ^™ d gleichzeit i g das QberschQssige 
A^Sr DE AS 12 71 800 ist ebenfafls ein Verfahren Material vor dem Verseflnippel abstreift In die bei- 
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serundurchlassiges ^al^ en^epren 1 ™^* u ™™« dreht und das Band langs des Vorschubs unter einem 
ses Material wird in vorbestmimten Langsabstanden ^JJ"™^ etwa 45 „ ^ Vorscnub richtung eralauft 

em r!fe^eWnnten Verfahren weisen den Nachteil auf, bzw. das Band um den ^^f^^SS^S^ 
daBdfeAAnte* das Kabel unter Druck steht, bzw. » nach kann erne Z bzw. 3 .Lage f J^2?^«^ ,deni 
daB die einzelnen Abschnhte nicht gleichmaBig gefullt ^^^^^^^^T^^ 

"eE? ErfmdSiTfieet die Aufgabe zugrunde, ein Ver- schichtetodergetra^wordensind,auf dieSeele lings- 
feSteig^M^abl.streittundgldchaids Z„gead«stwelem=«te, d. re m tap Form die 

■■■-■MB 

darinTd^e Sg^serlWeitgewahrleistetist, und die Seele durch einen weiteren N.ppel gezogen 

nmw?ndige £>ruck entsteht namlich bei dem Verfahren aufextrudiert. Durch ^ J^ A ^S te ^ Z £ 

gemaBcierErfrndungdadurchdaBdieAdernbeimVer- Schmelzkleber zumindest ^uF- to ^£^2 d& 

feflen das auf das Zentralelement aufgebrachte Flillma- endastungselemente :5 aufge^molzen, so ^eme 

SSrfagenunddJdieFlininmebdm&itcto kraftschlussige Verbmdung ^chen gjJJHE 
fen des Verseflgebildes durch den Verseflnippel heraus- so elementen 5 und dem ^ hs ^± 6 J^^ n ^ 

g^rSkt whdfwobei je nach Verseilgeschwmdigkeit Vorzugsweise werden die ^f^SSerTeschicS 

aucherhebBche Driicke auftreten. Auf diese Weise wird einem getrennten Schntt nut Schmelzkleber beschich 

Sffi^^^S^ — ' Material fOr f 

En A^fuhrungsbeispiel der Erfindung wird nachste- keit bei geringem Gewicht ankommt, werden Fasern 
henTanSto ^eicnnung naher erlautert; dabei zei- aus Ararmd ^^j^^SS^SSS^ 
gen die Fig. 1 und 2 einen Querschnitt durch ein opti- sichtspunkte gelten fur das als Stauchschutz wicntige 
sches Kabel mit Lichtwellenleiteradern und die Fig. 3 60 Zentralelement 1. 0 „ f Rph _ 

emeschematischeDarsteUungdesHersteUungsverfah- J^^^l^^^t 
'-Das Kabel ist gemaB Fig. I aus folgenden Schichten Seele mit einem Quellvlies luckenlos umgeben wenfen. 
aufgebaut: einem^entralelement 1. und Adern 2, wel- Das^eUvEes erhaltzm ^TSZ 
(±e um das Zentralelement herura in einer oder mehre- 65 eine Beschichtung, beispielsweise m Form emer 
ren Schichten verseflt sind, wobei sich in den Zwickel- Schmelzkleberfolie. fc „ e „.„ mr 

riumen 3 eine FQllmasse befmdet. welche auch durch Vor der Mantelextrusion wird als 
die Bebanderung 4 hindurchdringt und den kraftschlus- zugsweise eine copolymerbeschichtete Aluminuimfohe 
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aufgebracht, welche bei dcr Mantelextrusion sich kraft- 
schlflssig mit den Zugentlastungselementen und dem' 
Mantel selbst verbindet. 

Die bei der Mantelextrusion auftretenden hohen 
Temperaturen von z.T. Qber 200° C verflQssigen die FOB- 5 
masse in den Zwickelraumen 3 und sorgen fur eine ver- 
besserte Haf turig der FQllmasse auf den Adern. 

PatentansprQche 

10 

1. Verfahren zum Herstellen eines gefullten Kabels, 
dessen Einzelelemente auf einen zentralen Kern 
aufgebracht werden, wobei die FQllmasse vor dem 
Verseilpunkt der Adern aufgebracht wird, dadurch 
gekennzeichnet, daB die FQllmasse auf das Zen- 15 
tralelement (1) aufgebracht wird, daB die Verseil- 
ung der Adern (2) in die Masse hinein erfolgt, daB 
die uberflflssige Masse abgestreift und gleichzeitig 
in die Zwickelraume (3) gedrUckt wird und an- 
schlieBend eine Bebanderung (4) der voriiegenden 20 
Seele zur sauberen Weiterverarbeitung durchge- 
fflhrt wird, wobei schliefllich mit Schmelzkleber be- 
schichtete Zugentlastungselemente (5) und darOber 
ein Mantel (6) aufgebracht werden. 
Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 25 
zeichnet, daB die Kabelfflllmasse durch eine Ring- 
dQse (7) auf das Zentralelement (1) aufgebracht 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Kabelfiillmasse in kaltem Zu- 30 
stand auf das Zentralelement (1) aufgebracht wird. 

4. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Kabelfflllmasse in 
heiBem Zustand auf das Zentralelement (1) aufge- 
bracht wird. 35 

5. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB als KabelfQllmasse 
Butyl-Kautschuk verwendet wird. 

6. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB als KabelfQllmasse ei- 40 
ne thermisch aufschmelzbare, hochviskose FQll- 
masse verwendet wird. 

7. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet. daB ais Zentralelement (1) 
eine nach dem Verfahren der vorhergehenden An- 45 
spruche 1 bis 6 gef ertigte Seele verwendet wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet daB nach der Bebande- 
rung (4) der Seele die Qberflussige KabelfQllmasse 
abgetreift wird und eine Schicht von im wesentli- so 
chen langslaufenden Zugentlastungselementen (5) 
aufgebracht wird. 

9. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Zugentlastungs- 
elemente (5) von der KabelfQllmasse benetzt wer- 55 
den, welche im durch Warme flQssigen Zustand die 
Bebanderung durchdringt 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet. daB auf die Seele ein be- 
schichtetes Quellvlies lQckenlos aufgebracht wird, 60 
welches an der Innenseite eine abdichtende Be- 
schichtung aufweist 

11. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Zugentlastungs- 
elemente (5) aus Rovings h ergestellt werden. 65 

12. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB auf die Zugentla- 
stungselemente (5) vor dem Aufbringen der Bebin- 
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derung (4) eine Schmelzkleberschicht aufgebracht 
wird. 

13. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 8, 
oder 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB mit 
Schmelzkleber getrfinkte Zugentlastungselemente 
(5) aufgebracht werden. 

14. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis~13 
dadurch gekennzeichnet, daB eine copolymcrbe- 
schichtete Aluminiumschicht vor der Extrusion des 
Mantels (6) aufgebracht wird, und sich durch die 
Schmelzwarme der Mantelextrusion mit dem Man- 
tel (5) verbindet. 

15. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Extrusionswarme' 
des Mantels die Schmelzkleberschicht auf den Zug- 
entlastungselementen (5) aufweicht und diese sich 
mit dem Mantel kraftschlflssig verbinden. 
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